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Abstract: 

5 The invention concerns a method for the manufacture of a preform for a (Quartz) light wave 
guide according to inner coating method by using a graphite furnace, which is heated directly 
by electricity, and which is washed with protecting gas, preferably Argon. The axial sealing 
between the graphite furnace and a carrying pipe is made by at least one rotating gas seal, i.e., 
a seal with a tangentially rotating gas stream, which considerably decreases the need of the 
10 protecting gas, attenuates the temperature fluctuations due to axial gas streams, and is suited 
for varying diameters and eccentricities of the preform without having to post-adjust the 
aperture of the iris. 

1 5 Column 4, lines 2-17 

Between the carrying pipe 1 and the apertures 6, 6' is arranged as small distance as possible, 
e.g. 1 mm. For further sealing, protecting gas, e.g., argon, is conducted between the apertures 
6, 6' such that it rotates around the carrying pipe 1. According to Fig. 2, this is possible, e.g., 
20 by tangential components with the aid of gas nozzles 8, through which the protecting gas is 
blown in a tangential direction around the carrying pipe. A rotating gas seal is formed, which 
causes a high axial flow resistance, which further decreases the outflow of the protecting gas 
in the intermediate space 4. With a gas seal of this kind also the convection flows (chimney 
effect) in the graphite furnace 2 are decreased. 
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@ Verfahren zur Herstellung einer Vorform fur einen Lichtwellenleiter 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Vorform fur einen (Quarzglas-)Lichtwellenleiter nach dem 
Innenbeschichtungsverfahren unter Verwendung eines 
elektrisch direkt beheizten Graphitofens, der mit einem 
Schutzgas, vorzugsweise Argon, gespult wird. Die axiale 
Abdichtung zwischen Graphitofen und Tragerrohr erfolgt 
durch mindestens eine rotierende Gasdichtung, d. h\ eine 
Dichtung mit einem tangential rotierenden Gasstrom, durch 
welche der Verbrauch an Schutzgas erheblich verringert 
wird, Temperaturschwankungen durch axiale Gasstromun- 
gen unterdruckt werden und eine Anpassung an unter- 
schiedliche Vorformdurchmesser und/oder Exzentrizitaten 
erfolgt, ohne da 6 eine irisblende nachgeregelt werden m uS. 
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_ des Tragerrohres bewegt wird, verwendet ™ d erfahren nach einem der VO rhergehenden An- 

rtr Ofen ein GraphUrohr (2) enthal, das ff^^rS^^S 
elektrischdirektbeheiztwiri SdSStS^'^^etaeWtaigde»Z^ 

f" "? TtSTSS? 1 ei " Sr 5Mbf6tm,8e ° V0 '" Din Erlindung betrifft .in Mta» Hermlta g 
form kdhbiert wird, Vorfcrm fur einon Lichtwellenleirer nach dem 

sowie Temperaunschwenkongen vemngert tota ggggj^^. acx ^ 

Z vSnS. - Mspru*, M ~ - ^^S^ 

M ' C -'d^to AbsdreidenderQ^glas^chten «* Oa, in du ^"SS 
i „ e mer»taw« S =nuich«„ n nto=«.suhend«n. hna «rf . 2.* g I ^^S^SiC 0to . 

(2) mindesren* elne mechanise LodrbUnde 35 ^Snffib*ffi^ eSSTdSStdW. 
* nnterhalb der Lochbkn- Mgerrlhr ™d an^eBond g^«***^5 
daB zwischen der Lochblende (6) und dem i ra 40 eroenr £6 herauseestellt dafl die Eigenschaften 

SSBSSS5ss« 

eta. Dr.hbew.gnng vera.*, nnrd, angeordnet so ^~»SJSSn5i»»d/5*rWdttrbn- 
7£r,ahren nach .In* *r ^fiffiwSPStt'SSSSE *■ . 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- gg^^^SS^iSeiden Nachteil, daB 
sprttche, dadurch gekennzeichnet. daB zummdest 1 °SS^SSbS!SSSd^V€rmMM entstehen 
oberhalb des Graphitrohres (2) muidestens zwe. b« '""^^k^meAawvSse sLender Wasser- 
flbereinander angeordnete w SyA"2!dE BKSffd- THi«d* ■•■ 

bracht werden, zwischen denen em Abstand ent- ^ Itei^Mi ooSich dampfungsarmen Quarzglas- 
steht und zwischen denen das Schutzgas m erne ^ SJSSU^t 

^S»^rU.bendnn An- "SOT SSffiU*. - QoaragUe- 
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schichten hohe TemperaturenAB. 1 100°C, sehr genau, 7 verschiebbar angeord^wnd, z. B. zum Ausgleich von 

. z. B. ± 10°Q eingehalten we^Mnlissen, ist es insbe- mdglichen Exzentrizita^Wwischen dem Tragerrohr 1 

sondere bei einer industriellei^&ssenproduktion vor- und den Lochblenden 6^r wird ein mSgltchst kleiner 

teilhaft, fQr die Warmequelle einen elektrisch direkt be- Abstand, z. B. 1 mm, eingestellt Zur weiteren Abdich- 
heizten Of en zu verwenden. Dieser enthalt im wesentli- 5 tung wird nun zwischen die Lochblenden 6, 6' ein 

chen ein das Tragerrohr umgebendes Graphitrohr, das Schutzgas, z. B. ebenfaUs Argon, geleitet, und zwar der- 

durchdirekten(Wechse!-)Stromdurchgangerhitztwird, art, daS dieses urn das Tragerrohr 1 rotiert. GemaB 

z. B. auf eine Maximaltemperatur von ungefahr 2000°C Fig. 2 ist dieses z. B. mit Hilfe von GasdQsen 8 mit tan- 

Ein Verbrennen des Graphitrohres wird durch ausrei- gentialer Komponente mdglich, durch welche das 
chendes Spillen mit einem Inertgas, vorzugsweise Ar- 10 Schutzgas (Pfeile) in tangentialer Richtung urn das TYa- 

gon,vermieden. gerrohr 1 geblasen wird. Es entsteht eine rotierende 

Die zum SpQlen pro Zeiteinheit verbrauchte Edelgas- Gasdichtung, die einen derart hohen axialen StrSmungs- 

menge sollte aus KostengrQnden moglichst klein sein. Es widerstand besitzt, dafl ein AusstrSmen des in dem Zwi- 

liegt nun nahe, das Graphitrohr zumindest an seinem schenraum 4 befindlichen Schutzgas weitgehend ver- 

oberen Ende gegeniiber dem Quarzglas-Tragerrohr ab- 15 mieden wird. Durch eine derartige Gasdichtung werden 

zudichten, z. B. mit Hilfe einer Lochblende, welche das auch ansonsten stdrende Konvektionsstrfimungen (Ka- 

Tragerrohr umgibL Diese Lochblende sollte das TrSger- mineff ekt) innerhalb des Graphitrohres 2 vermieden. 

rohr wahrend des Beschichtungsvorganges nicht beriih- Eine derart rotierende Gasdichtung paBt sich vorteil- 

ren. Es hat sich nun jedoch herausgestellt, daB bei einem hafterweise an Durchmesserveranderungen, z. B. wah- 

Tragerrohr mit einem Aufiendurchmesser von ungefahr 20 rend des Kollabiervorganges, und/oder Exzentrizitaten 

25 mm und einer Lochblende mit einem Durchmesser des Tragerrohres t an. Dieser Anpassungsvorgang kann 

von ungefahr 27 mm bereits Durchmesserschwankun- auBerdem durch eine Steuerung und/oder Regelung der 

gen von 0,1 mm zu Quarzglas-Lichtwellenleitern mit zu Zufuhr des Schutzgases, das durch die GasdQsen 8 ein- 

stark schwankenden Eigenschaften fuhrea Eine Verrin- stromt, unterstfitzt werden, 

gerung der Durchmesserschwankungen ist jedoch ins- 25 AuBerdem ist es mdglich, mindestens eine der Gasdtt- 

besondere bei einer industriellen Massenfertigung der- sen (Fig. 2) axial in Richtung Ofenmitte zu neigen. Da- 

zeit unwirtschafdich. Es Begt nun weiterhin nahe, als durch wird eine fortlaufende Fullung des Zwischenrau- 

Lochblende eine verstellbare Irisblende zu verwenden. mes 4 mit Schutzgas erreicht, so daB der in Fig. 1 darge- 

Diese mQBte dann mit Hilfe einer kostenintensiven Re- stellte Ansatzstutzen 5 entf alien kann. 

gelungsvorrichtung immer an den Durchmesser des 30 Als Irisblenden ausgebildete Lochblenden 6, 6' haben 

Tragerrohres angepaBt werden, und zwar auch dann, auBerdem den Vorteil, daB deren Lochdurchmesser 

wenn sich dessen Langsachse verbiegt, z. B. infolge von auch an groBe Durchmesseranderungen, z. B. wahrend 

mechanischen Spannungen innerhalb des Tragerrohres. des Kollabiervorganges, anpaBbar sind. Ein Kollabier- 

Eine solche Regelungsvorrichtung ist derzeit unwirt- vorgang unmittelbar nach dem Beschichtungsvorgang 

schaftlich. 35 hat den Vorteil, daB insbesondere ein Eindringen von 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Aus- Wasserdampf in den Innenraum des Tragerrohres t ver- 

fflhrungsbeispiels naher erlautert unter Bezugnahme mieden wird 

auf eine schematische Zeichnung. Die Erfindung ist nicht auf das beschriebene Ausfiih- 

Flg. 1 zeigt einen schematischen Langsschnitt durch rungsbeispielbeschrankt,sondernsinngemaBaufweite- 

einen Teil einer beispielhaften Beschichtungsvorrich- 40 re anwendbar. Beispielsweise ist es mdglich, dem 

tung. Schutzgas innerhalb der Lochblenden 6, 6' einen gerin- 

Fig. 2 zeigt einen schematischen Querschnitt an der gen Anteil, z. B. 10%, an brennbarem Gas, z. B. soge- 

S telle A-A'derFlg. 1. nanntem Stadtgas, zuzumischen, so dafl ein Eindringen 

GemaB Fig. 1 befindet sich ein im wesentlichen senk- von Luftsauerstoff in den Zwischenraum 4 durch einen 

recht angeordnetes Quarzglas-Tragerrohr 1 mit einem 45 Verbrennungsvof gang vermieden wird. 
Aufiendurchmesser von ungefahr 25 mm sowie einer 
Wandstarke von ungefahr 3 mm im wesentlichen kon- 
zentrisch innerhalb eines Graphitrohres 2, das einen In- 
nendurchmesser von ungefahr 32 mm, eine Lange von 
ungefahr 280 mm und an seinen Enden eine Wandstarke 50 
von ungefahr 20 mm besitzt An beiden Enden sind ring- 
formige elektrische Kontakte 3 angebracht, die eine di- 
rekte (Widerstands-)Heizung des Graphitrohres auf ei- 
ne maximale Temperatur von ungefahr 2000° C ermdgli- 
chen. Das Graphitrohr 2 besitzt in seinem Mittenbe- 55 
reich eine geanderte Wandstarke, z. B. eine paraboli- 
sche Verdilnnung (Fig, 1), so daB eine genaue Einstel- 
lung des gewfinschten Temperaturprofiles des Ofens 
mdglich wird. In den Zwischenraum 4 zwischen Trager- 
rohr 1 und Graphitrohr 2 wird nun ein Schutzgas, vor- 60 
zugsweise Argon, eingeleitet, z. B. Qber ein an dem Gra- 
phitrohr 2 angebrachten Ansatzstutzen 5. 

Das Graphitrohr 2 wird nun an seinen beiden Enden 
gegenQber dem TVagerrohr 1 abgedichtet durch jeweils 
eine Kombination aus zwei Lochblenden 6 f 6', vorzugs- 65 
weise Irisblenden, die in Richtung der Langsachse 7 ei- 
nen Abstand a von ungefahr 5 mm besitzen und die 
vorteilhafterweise zusatzlich senkrecht zur Langsachse 
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